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(54) Noyau destructible, utilisable notamment pour I'assemblage d'un pneu 

(57) Le noyau toroidal est fabr»qu6 sur une jante 1 
comportant une partie mecliane reliant deux zones 
d'ancrage taterales annulaires. Ladite jante comporte 
un orifice de passage de I'air qui peut §tre selective- 
ment ferm6 ou ouvert, et branch^ k une source de pres- 
sion, k i'atmosphere, ou au vide. La jante 1 comporte en 
outre une canalisation 3 la traversant, et comportant 
une vanne 30 qui peut §tre select vement ferm6e ou 
ouverte, la canalisation aboutissant k un orifice auquel 
on peut brancher une tuyauterie par une bride 13 ade- 
quate. Une membrane etirable 2 est montee sur le cdt§ 
radialement exterieur de la jante, et y est f ixee de fagon 
etanche sur des zones d'ancrage sur tout le pourtour de 
ladite jante, de fagon k d6finir un espace clos du cdt£ 
radialement exterieur de ladite jante, errtre la jante et la 
membrane. Une matiere fluide 6 remplit k refus ledit 
espace clos, ladite membrane 6tant plaqu6e contre un 
moule 5. Apr6s remplissage. la membrane est plaqu£e 
contre la masse de matfere de remplissage sous I'effet 
du vide maintenu dans ledit espace clos, procurant ainsi 
un noyau sensiblement rigide supports par la jante 1 . 
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Description 



L'invention propose un noyau destructible pour la 
fabrication d'objets creux de formes diverses, notam- 
ment de pieces crises ne pouvant pas §tre facilement 
demouiees k cause de parties en contre-depouille. En 
particulier, Tinvention propose un noyau de forme 
approximativement toroidal e, definissant la cavite 
interne d'un pneu, pour la fabrication d'un pneu k une 
forme identique ou tres proche de la forme telle que 
f ig£e par la vulcanisation. 

De tels noyaux ont d6j& ete proposes dans retat de 
la technique, en particulier dans le domaine des pneus. 
On petit citer les noyaux rigides realises en metal, qui 
sont divis6s en plusieurs pieces pour pouvoir §tre 
extraits de I'interieur du pneu apres vulcanisation de 
celui-ci. On peut aussi citer la demande de brevet EP 0 
685 321 qui decrit un dispositif comportant une mem- 
brane en caoutchouc arme. susceptible de se compor- 
ter comme un noyau rigide pendant I'assemblage d'un 
pneu en caoutchouc k parti r de ses constituants de 
base, et capable de s'escamoter hors du pneu en plis- 
sant ladite membrane armee. 

Tous ces dispositifs apportent des solutions satis- 
faisantes sur le plan technique. Toutefois, leur fabrica- 
tion est assez longue et couteuse. L'invention a pour 
objectif de proposer les moyens de disposer d'un noyau 
substantiellement rigide, qui se prete tres bien k la fabri- 
cation de pneus, mais qui peut avoir des applications 
plus larges. 

L'invention propose un procede de fabrication d'un 
objet quelconque, comprenant k chaque cycle de fabri- 
cation d'un nouvel objet, les etapes suivantes : 

creer une cavite, de volume et de forme predeter- 
mines, au moyen d'une part d'un nouvel apport de 
matiere formant une membrane que Ton dispose 
sur la surface de moulage d'un premier moule, 
ladite surface de moulage ayant une ouverture, et 
au moyen d'autre part d'un support fermant ladite 
ouverture et etant en contact avec ladite membrane 
sur toute la peripherie de I'ouverture, pour def inir un 
espace clos k I'interieur dudit support et de ladite 
membrane, 

remplir k refus tout le volume de ladite cavite d'une 
matiere solide f luidisable, 

rendre rigide ladite matiere f luidisable, et demouler 
pour Hb£rer un noyau rigide et solidaire dudit sup- 
port, contenant ladite matiere fluldisable rendue 
rigide, tout en maintenant ledit noyau par le sup- 
port, et utiliser ledit noyau pour fabriquer un objet, 
le noyau definissant une surface dite interne dudit 
objet, 

rendre fluide et extraire ladite mature fluidisable 
pour detruire le noyau et r6cup6rer ladite matiere 
pour la fabrication d'un prochain objet. 

A titre d'exemple d'une matiere fluidisable, on peut 



citer une matiere pulverulente, que Ton rend rigide en 
cr£ant une depression dans ledit espace clos pour pla- 
quer la membrane contre ladite matiere et que Ton rend 
fluide en supprimant la depression. 

5 Dans la mise en oeuvre du procede proposee, on 
plaque ladite membrane contre ladite matiere sous 
I'effet d'un vide cr6e dans ledit espace clos, ce qui rend 
rigide ladite matiere fluidisable, et on extrait ladite 
matiere apres avoir cass6 ledit vide, ce qui rend k nou- 

w veau fluide ladite matiere. Le principe utilise consiste k 
emprisonner, dans une membrane tres mince et etira- 
ble, une matiere de remplissage ayant par exemple 
Failure d'un sable fin, puis k faire le vide pour obtenir 
une forme rigide. On entend par \k une forme suffisam- 

15 ment coherente, suffisamment ferme et stable pour 
qu'elle puisse sevir de support de fabrication comme 
cela apparattra dans la suite. Des billes de petit diame- 
tre, par exemple compris entre 0.1 mm et 0.5 mm, cons- 
tituent une matiere de remplissage convenable. On 

20 utilise par exemple des bilies en verte, creuses ou plei- 
nes, d'un diametre de I'ordre de 0.2 mm. Une telle 
matiere peut tres facilement §tre rendue suffisamment 
fluide pour en faciliter recoupment, par exemple en 
choisissant et/ou en conditionnant de fagon judicieuse 

25 le fluide dans lequel ladite matiere baigne. 

Une membrane convenable est par exemple consti- 
tute par un film plastique. Un type de film convenable 
est par exemple une feuille de Nylon de 50 micrometres 
d'epaisseur. Bien entendu, le choix precis du materiau 

30 constituant la membrane depend de I'application visee. 
La membrane est dite etirable parce qu'elle peut s'adap- 
ter k la forme que Ton souhaite donner au noyau. L'6ti- 
rement qu'elle subit peut entraTner une deformation 
permanente. Pour disposer la membrane k la surface 

35 de moulage du premier moule, on peut proceder de la 
fagon suivante : derouler une feuille de matiere etirable 
constituant ladite membrane, recouvrir la surface dudit 
support et fixer ladite membrane sur tout le pourtour de 
celui-ci, ce qui definit un espace clos entre support et 

40 membrane, fermer ledit premier moule autour de 
I'ensemble support et membrane pour cr6er ladite 
cavite de volume et de forme predetermines, du cote 
dudit support sur lequel la membrane a et6 montee, pla- 
quer la membrane contre la paroi dudit premier moule. 

45 On petit etirer la membrane jusqu'& I'amener au contact 
du premier moule apres la fermeture du premier moule 
et avant de remplir ledit volume, en soumettant ledit 
espace clos k une elevation de pression. L'etirage peut 
etre facilite par exemple par une elevation de temp6ra- 

50 ture. 

Dans le cas de I'application aux pneus en caout- 
chouc, le f Bm choisi doit etre compatible avec une utili- 
sation k la temperature de vulcanisation du pneu. En 
outre, le caoutchouc constituant la peau interieure du 
55 pneu dort pouvoir adherer suffisamment sur le noyau au 
cours de sa depose, selon la methode de depose choi- 
sie. Comme exemple d une telle methode, on peut citer 
par exemple I'enroulement de rubans de caoutchouc 
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cru de fagon adequate sur et autour du noyau. 

Un avarrtage de llnvention est de pouvoir disposer 
d'un noyau dans un deiai tres court k compter du 
moment ou le concepteur de I'objet k fabriquer en a 
d§f ini la forme. Dans le cas de pneus, il est tres aise de 5 
realiser le premier moule par tournage. Dans le cas plus 
particulier de pneus dont le rapport de la hauteur du 
flanc divisee par le diametre au seat est assez eieve, 
llnvention permet de realiser un noyau qui peut §tre uti- 
lise tres factlement utilise pour de tels pneus car la des- 
truction du noyau ne pose pas de probieme plus 
particulier, contrairement au demontage dun noyau 
rigide realise en plusieurs pieces massives, qu'il est 
alors difficile de retirer en les faisant passer par le faible 
espace disponible k I'int6rieur du pneu. 

Un autre avantage de l'invention est de proposer 
les moyens de creer un noyau sur lequel on puisse 
construire k la forme finale un pneu ou un bandage 
elastique non gonfie ou non pneumatique. Quant au 
support, apr£s les stapes du procede de fabrication 
cH6es ci-dessus, on peut soit separer I'objet et la mem- 
brane dudit support pour r£utiliser ledrt support dans un 
prochain cycle de fabrication d'un objet (le support fait 
partie d'une machine), ou bien le support constitue, 
apr&s la fabrication de I'objet, une partie integrante de 
celui-ci et, dans ce cas, le support est renouveie k cha- 
que fabrication dudit objet. Par exemple. il est fabrique 
sur la meme installation. Dans ce cas, on fabrique un 
pneu accroche definitivement k sa jante, ou bien un 
bandage Ii6 definitivement k sa jante ou k tout organe 
(jouant le rdie de support dans la presente invention) 
permettant Taccrochage mecanique k une roue ou a un 
organe rotatif , tout en pouvant obtenir une cavity pneu- 
matique ferm6e lors de ia fabrication du pneu ou du 
bandage. 

Dans son application au pneu, le support est par 
exemple une jante sur le cdte radiafement exterieur de 
laqueile on morrte ladite membrane. On fixe les bords 
de la membrane sur tout le pourtour de ladite jante, en 
deux zones d'ancrage laterales annulaires, de fagon k 
def inir I edit espace clos du cdte radialement exterieur 
de ladite jante, entre la jante et la membrane. Le noyau 
obtenu est toroidal. On I'utilise comme noyau interne 
autour duquel on fabrique et on moule un pneu. Le 
moulage de la surface dite exterieure dudit pneu est 
obtenu au moyen d'un second moule. A la fin du mou- 
lage du pneu, on ouvre et on escamote ledit second 
moule. 

L'invention propose aussi une installation de fabri- 
cation d'un noyau, dont la forme exacte est dictee par 
■'application envisagee. Une telle installation comport e : 

un reservoir capable de contenir une matiere solide 
fluidisable, 

des moyens pour manipuler un premier moule dont 
la surface de moulage definit au moins partielie- 
ment la surface exterieure dudit noyau, ladite sur- 
face de moulage etant ouverte, 



des moyens pour maintenir un support, 

des moyens pour fabriquer une membrane Blanche 

que Ton dispose sur ladite surface de moulage du 

premier moule, et cr§er une cavrte, de volume et de 

forme predetermines, en fermant ladite ouverture 

au moyen dudit support, pour d6f inir un espace clos 

entre le support et la membrane, 

des moyens pour transvaser ladite matiere depuis 

le reservoir vers ledit espace clos, et inversement, 

de fagon k ce que ladite matiere puisse occuper 

tout le volume de ladite cavfte, 

des moyens pour rendre rigide ladite mature pour 

cr6er un noyau solidaire du support. 

Afin de confectionner une membrane etanche, 
l'invention propose un mode de realisation dans lequel 
on utilise un distributeur de film etirable permettant k 
chaque cycle le nouvel apport de matiere form ant la 
membrane, [-'installation comporte par exemple des 
moyens pour derouler le film et pour confectionner et 
fixer de fagon etanche le film k la p£ripherie dudit sup- 
port de fagon a creer ladite membrane et disposer d'un 
ensemble comprenant le support et la membrane, ledit 
espace clos etant def ini entre support et membrane, et 
dans laqueile les moyens pour manipuler un premier 
moule am&nent ce premier moule en contact avec ledit 
support et cr6ent ainsi une cavite de volume et de forme 
predetermines, du c6te dudit support ou se trouve ladite 
membrane. 

La matiere solide dont il s'agit est dite 
< {fluidisable >>car il convient qu'elle puisse s'ecouler 
pour la transvaser. La f luidisation peut impliquer un trai- 
tement quelconque selon la nature de ladite matiere, 
par exemple un traitement thermique (alliages k bas 
point de fusion). Afin de favoriser recoupment de ladite 
matiere, les moyens pour transvaser comprennent des 
moyens pour faire varier la pression regnant dans ledit 
espace clos par rapport k la pression regnant dans ledit 
reservoir. C'est ainsi qu'une pressurisation du reservoir, 
combinee k une mise a ('atmosphere ou mise sous vide 
de I'espace clos, favorise recoupment de billes de verre 
baignant dans I'air. Bien entendu, on peut remplacer 
I'air par d'autres types de fluides, pourvu qu'ils consti- 
tuent un moyen adequat pour rendre la matiere de rem- 
plissage utilisee suff isamment f luide. 

On obtient ainsi un noyau servant de base pour la 
fabrication d'un objet quelconque, ledit noyau compor- 
tant : 

un support comportant un orifice de mise sous 
pression, et/ou k I'atmosphere et/ou de prise de 
vide qui peut §tre seiectivement ferme ou ouvert, 
ledit support comportant en outre une canalisation 
la traversant et comportant une vanne qui peut etre 
seiectivement fermee ou ouverte. la canalisation 
aboutissant k un orifice auquel on peut brancher de 
fagon amovible une tuyauterie. 
une membrane etirable montee sur le pourtour 
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dudit support, f ixge de fagon gtanche k la pgriphe- 
rie dudit support de fagon a cr6er un ensemble 
comprenant le support et la membrane, ledit 
ensemble deiimitant un espace clos entre support 
et membrane, 

• une matigre fluidisable remplissant a refus ledit 
espace clos, ladite membrane etant p!aqu§e contre 
ladite mature sous I'effet d'une depression mainte- 
nue dans ledit espace clos. 

La suite de la description illustre ('invention dans 
son application k la fabrication de pneu en caoutchouc, 
sans que cela puisse en limiter la portee. Dans ce cas, 
ledit noyau est un noyau sensiblement toroTdal utilise 
pour la fabrication d'un pneu, et dans laquelle ledit sup- 
port est une jante comportant une parte mediane, par 
exemple sensiblement cylindrique, reliant deux zones 
d'ancrage latgrales annulaires. Les bords de la jante 
constituent des zones d'ancrages latgrales annulaires. 
La jante ressemble ainsi k ce qull est convenu d'appe- 
ler une jante en une seule piece, par analogie avec la 
terminologie en usage pour les roues de vghicules. 
Cependant, on petit aussi, par exemple pour des rai- 
sons de commodity cfinstallation de la membrane, 
recourir a une jante en deux parties, dont les bords 
comportant les zones d'ancrage sont mobiles axiaie- 
ment Tun par rapport a l autre. 

L'invention sera mieux comprise par la description 
qui va suivre, d'un exemple donng a titre non limitatif en 
se rgferant au dessin annexe sur lequel : 

la figure 1 montre le debut de la construction du 
noyau, a deux stades diffgrents dans la demi vue 
du haut et la demi vue du bas ; 
la figure 2 illustre le remplissage du noyau par la 
mature de remplissage ; 

les figures 3 et 4 montrent schgmatiquement I'ins- 
tallation utilisge pour fabriquer un tel noyau, 
les figures 5 a 7 sont des vues du noyau a diffgrents 
stades ultgrieurs. montrant la construction du 
noyau, son utilisation dans la fabrication d'un pneu, 
puis son dgmanteiement, 

les figures 8 et 9 montrent I'utiiisation d'une jante en 
deux parties pour fabriquer un noyau. 

On voit a la figure 1 une jante 1 et une membrane 
Arable 2. La largeur du film 22 utilise (voir figure 3) pour 
confectionner ladite membrane, tel qu'il apparatt a la 
partie supgrieure de la figure 1, est comprise entre la 
largeur de la jante et la longueur dgvelopp6e d'une 
corde appliqu£e contre le noyau a construire, mainte- 
nue dans un plan radial, augmentge d'un excgdant de 
longueur autorisant ou facilitant la fixation sur la jante 1 . 
Autrement dit. la valeur maximale de ladite largeur cor- 
respond au pgrimgtre mgridien de la membrane 2, tel 
qu'on le voit dans une coupe du noyau a la figure 5. 

La jante 1 comporte une canalisation 3, escamota- 
ble radialement, gquipge d'une vanne 30, dgbouchant 



sur un orifice auquel on peut brancher une tubulure par 
une bride 13. Par cette canalisation, on peut a la 
demande introduire ou extraire les billes de verre. La 
canalisation peut done etre branchge a la jante (e'est a 

5 dire plus ggneralement au support) et coulisse par rap- 
port a celle-ci comme schematise par la flgche 31 de 
fagon a ce que son sommet 32 puisse sort aff leurer a la 
surface radialement exterieure de la jante 1. sort faire 
protuberance par rapport a ladite surface d'une hauteur 

10 predgterminge. On entend par < (affleurer )>une dispo- 
sition dans laquelle ladite canalisation est escamotge 
de fagon k ne faire aucune protuberance par rapport a 
la surface de la jante, af in de ne pas g§ner Installation 
de la membrane. Bien entendu, cela couvre aussi une 

15 disposition dans laquelle la canalisation serait m§me en 
retrait par rapport a la surface de la jante. La jante 1 
comporte aussi au moins une canalisation fixe 4, equi- 
pge d'une vanne 40 et d'un fittre de mise a Pair 41 qui 
laisse passer I'air dans les deux sens (ou le fluide dans 

20 lequel baigne ladite matigre), mais empgche I'gcoule- 
ment des billes de verre, ou plus g£n£ralement anrgte 
l'6coulement de la mati&re fluidisable choisie. Cette 
canalisation 4 aboutit a un orifice auquel on peut bran- 
cher une tubulure par une bride 14. Dans cette realisa- 

25 tion, la canalisation 4 sert a la fois de prise de vide, de 
prise d'air comprime. et de mise a I'atmosphgre. Plus 
ggneralement. elle permet de soumettre I'espace clos a 
nlmporte quel niveau de pression ou de depression 
requis. Une telle jante, comportant une canalisation 

30 escamotable, preserrte un inter§t quel que soit le type 
de membrane utilise, m§me pour une membrane instal- 
I6e a demeure sur les zones d'ancrage lateral es. 

Un premier moule 5 (figure 2), constitue de deux 
coquilles 51 et 52, reprgsente le nggatif du noyau a 

35 fabriquer. Sa surface interieure correspond sensible- 
ment a la surface de la cavite interne du pneu que Ton 
veut assembler. Le moule 5 est gquipg d'au moins un 
event 50. Ce premier moule est ainsi forme par deux 
pieces de revolution ayant une ligne de jonction situee 

40 dans un plan perpendiculaire a laxe du pneu, ledit plan 
etant tel que ladite ligne de jonction correspond au plus 
grand pgrimgtre qu'un tel plan peut contenir. II est utilise 
ici dans une installation dans laquelle lesdits moyens 
pour manipuler le moule assurent un mouvement axial 

45 relatif entre chacune des deux pieces et entre chaque 
piece et la jante. 

On consultera plus particuligrement les figures 3 et 
4 pour avoir un apergu general des pgriphgriques utili- 
ses pour faire circuler les billes de verre 6. On note tout 

50 d'abord a la figure 3 les moyens permettant de cons- 
truire une membrane etirable : un distributee de film 
comportant une bobine 23 de film 22, ainsi qu'un dispo- 
sitif 24 de coupe et de soudage de ce film. Dans la par- 
tie de Installation illustrge a la figure 4. on voit un 

55 reseau d'air (air comprime et/ou vide) et un r6seau de 
circulation des billes de verre 6. Celles-ci sont conte- 
nues dans un reservoir 60. Le reservoir est reguie en 
temperature par un fluide adgquat circulant dans un 
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r£seau pgriphgrique 62. Un tuyau 61 part du fond du 
reservoir 60 pour rejoindre I'espace k remplir via une 
vanne k trois positions 33. Afin de faciliter Tgcoulement 
des billes, ledit reservoir 60 est situe de pr6f 6rence plus 
haut que ie point le plus bas de la canalisation cfache- 5 
minement vers Pinterieur de la cavrte k remplir. Un cir- 
cuit de recuperation des billes de verre 6 est branch^ en 
derivation sur le tuyau 61. Ce circuit comporte un tuyau 
63, un aspirateur 64, et un tuyau 65 acheminant les 
billes de verre en haut du reservoir 60. On voit encore 70 
une vanne d'isolation 66 situ6e sur ledit tuyau 65. 

Revenons maintenant sur le r6seau d'air. Un tuyau 
achemine l air comprint en provenance par exemple 
d'un r6seau d'atelier via un rggulateur de pression 49. 
On voit un rtchauffeur d'air 48, d6livrant Pair au r6ser- 15 
voir 60 par un tuyau 67. L'air comprint est aussi ache- 
mint vers une vanne de selection 43 k quatre positions, 
via un tuyau 44. La vanne de selection 43 permet soit 
de mettre I'espace clos contenu entre la jante 1 et la 
membrane 2 en communication avec la source d'air 20 
comprint, ou le vide, ou avec I'atmosphtre, ou de 
maintenir isolt. On voit encore un tuyau 42 reliant ladite 
vanne de selection 43 k la vanne 40, done k I'espace 
clos. La vanne de selection 43 est tgalement branchte 
a une pompe k vide 47 via un tuyau 45. Le ou les Events 25 
50 sont ggalement branches k la rneme pompe k vide 
47 par un tuyau 46 et une vanne d'isolation 54. 

Le fonctionnement de Installation est le suivant. 
On commence par confectionner une membrane. A 
cette fin et dans cet exemple, on prtlfcve une longueur 30 
adequate de film pour I'enrouler autour de la jante 1. 
Apr&s avoir bobint au moins un tour du film sur la jante 
1 , on actionne un dispositif 24 de soudure et coupe qui 
realise une soudure suffisamment ttanche k l'air des 
extrtmites du trongon de film prtlevt. On forme ainsi un 35 
manchon 20 qui entoure la jante 1 (figure 1). L'un des 
bords lateraux du manchon 20 est fix6 sur un premier 
bord de la jante 1 , par exemple par un premier cerceau 
21 r6alis6 par un fil de fer soud6 bout k bout ou cdte k 
cote ou dont les extr£mit6s sont torsad€es. Ensuite, le 40 
manchon 20 est plissg selon la direction axiale pour 
pouvoir fixer I'autre bord du manchon 20 sur ('autre bord 
de la jante 1 . La fixation de la membrane 2 sur la jante 
1 doit §tre suffisamment ttanche k l'air pour permettre 
la mise sous un vide suff isant de I'espace clos d^fini par 45 
le manchon 20 et la jante 1 . Du moins, le niveau de vide 
doit rester suff isant tant que le noyau ainsi construit doit 
r ester suffisamment ferme. La duree exacte est fonction 
de I'application vis£e. Bien entendu, on peut aussi 
maintenir en fonctionnement une pompe k vide pendant so 
tout ou partie du temps d'utiiisation du noyau afin de 
compenser en permanence un 6ventuel dtbit de fuite 
au travers de la membrane ou de ses fixations sur la 
jante. 

Ensuite, les coquilles 51 et 52 sont amentes en ss 
contact avec la jante 1 , de fagon k delimiter un espace 
que Ton va remplir de billes de verre. La membrane 2 
est d'abord dtployte k I'interieur de la cavity. Sous les 



effets conjugugs d'une pressurisation de I'espace com- 
pris entre la jante 1 et la membrane 2, par la canalisa- 
tion 40, et d'une §ventation de I'espace compris entre la 
membrane 2 et le moule 5, par le ou les Events 50. la 
membrane 2 satire et se plaque contre la paroi du 
moule 5. Eventuellement on peut favoriser l'6ventation 
grdce k une mise sous vide via les Events 50. La cana- 
lisation 3 est alors dtpioyte jusqu'a ce que son sommet 
32 soit proche de la paroi du moule 5, comme montrt 
en figure 2. 

Comme il est commode que le remplissage de la 
cavit€ se fasse en partie au moins sous i'effet de la gra- 
vity, il est important k partir de ce stade que I'ensemble 
soit dispose k axe XX- horizontal, le sommet 32 de la 
canalisation 3 6tarrt en haut La mattere de remplissage 
peut ainsi dtborder par le sommet 32 et retomber dans 
tout le volume de la cavity k remplir sans §tre gente par 
la mattere 6£\k prtsente dans ladite cavite. Dans ce but, 
lesdits moyens pour maintenir la jante permetterit de la 
positionner k axe horizontal, la jante ttant immobilize 
de sorte que sa position angulaire amtne et maintient la 
canalisation sort en haut pour la raison indiqute ct-des- 
sus, soit en bas pour P extraction des billes, comme cela 
sera explicits plus loin. En agissant sur les vannes ad§- 
quates, on met sous pression le reservoir 60 et on met 
k Patmosph&re I'espace k remplir de billes de verre. 
Pendant ce temps, on maintient en depression la sur- 
face du moule 5 (via le ou les Events 50) pour que la 
membrane 2 reste plaqute contre le moule 5. Les billes 
de verre 6 s'tcoulent depuis le reservoir jusque dans la 
cavit£, qu'elles remplissent totalemerrt. Selon la mati&re 
de remplissage utiliste et/ou selon le conditionnement 
prtalable de ladite matiere, il petit s'avtrer utile de faire 
vibrer I'ensemble moule 5 et jante 1 pendant le remplis- 



Le remplissage ttant termini, on isole ledit espace 
clos contenant les billes de verre 6, on y fait le vide, en 
agissant sur la vaine de selection 43, tout en mettant les 
events k ('atmosphere. La membrane 2 est aspirte con- 
tre les billes de verre 6 et forme ainsi avec les billes 6 
une masse ferme, pour procurer un noyau sensiblement 
rigide. On peut alors isoler et dtconnecter I'ensemble 
moule 5 et jante 1 de Installation tout en maintenant le 
vide dans I'espace clos contenant les billes de verre 6. 
On ouvre le moule 5, ce qui libtre le noyau 7 fabriqut 
sur la jante 1 (figure 5). 

A la figure 8, on a represent 6 une variante de reali- 
sation du noyau dans laquelle le support est procure par 
une jante 1B formte de deux demi-jantes 1B1 et 1 B2, 
axial ement sepa rabies. Les zones d'ancrage lateral es 
annulaires sont amenagtes sur chacune des demi-jan- 
tes et sont constitutes par des dtgagements am£na- 
gts sur le bord axialement exttrieur et radialement 
interieur de ladite jante. cooptrant avec des anneaux 
1B4 et 1B5 pour pincer les bords de ladite membrane. 
L'6tanch6it6 entre demi-jantes et anneaux peut etre 
favoriste par des joints toriques tels que ceux 1BS 
months sur les anneaux. Au depart, les demi-jantes 
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1 B1 et 1 B2 sont s6par6es Tune de I'autre. On forme un 
manchon 20 qui entoure les demi-jantes 1 B1 et 1 B2 
d'une maniere sirnilaire k ce qui a 616 expliqu6 ci-des- 
sus. La fixation k la jante est cependant diff6rente. A 
I'aide de buses 1 B3 souff lant de I'air comprim6 sur toute 5 
la p6riph6rie, les bords du manchon 20 sont rabattus de 
part et d'autre des demi-jantes 1B1 et 1B2. Les 
anneaux 1 B4 et 1 B5 peuvent alors §tre amen6s au con- 
tact des demi-jantes 1 B1 et 1 B2. II faut ensuite pouvoir 
rapprocher les demi-jantes 1B1 et 1B2 sans pincer le 10 
film const tuant le manchon 20. installation est congue 
de fagon k ce que le manchon 20 d6colle des demi-jan- 
tes 1 B1 et 1 B2 pendant le rapprochement des demi-jan- 
tes 1B1 et 1B2 auxquelles les bords du manchon sont 
dor6navant fix6s (sous I'effet d'une certaine pression 15 
interne), ou bien I'installation comporte des buses per- 
metta»7t souffler sur le manchon par I'int6rieur pen- 
dant i© rapprochement axial. 

Ensuite, on se retrouve dans une configuration 
similaue au premier mode de r6alisation. Les coquilles 20 
51 et 52 sont en contact avec la jante 1 B (figure 9) pour 
d6limiter un espace clos que Ton va remplir de billes de 
verres. Un joint 1 B6 assure I'6tanch6it6 entre les demi- 
jantes 1B1 et 1B2. Tous les autres aspects sont com- 
muns avec la premiere variarrte, notamment I'existence 25 
de canalisations 3 et 4 non repr6sent6es pour ne pas 
surcharger inutilement les dessins. 

L'exemple d6crit ooncernant la fabrication d'un 
pneu en caoutchouc, on proc6de done k ce stade k 
I'assemblage du pneu cru en apportant sur et autour 30 
dudit noyau tous les constituants selon divers proc6d6s 
ad6quats qui ne torment pas en soi I'objet de la pr6- 
sente invention. On obtient ainsi un pneu 8 cru, recou- 
vrant le noyau 7, comme repr6sent6 k la figure 6. 

^assemblage dudit pneu 8 6tant termin6, on peut 35 
termer autour de celui-ci un moule ext6rieur 9, constitu6 
par exemple classiquement d'6l6ments 90 et 91 mou- 
lant les flancs et d'6l6ments 92 moulant la bande de 
roulement (figure 6). La vulcanisation du pneu peut se 
d6rouler. Notons que celle-ci peut §tre men6e k volume 40 
impos6 si Ton utilise le noyau tel quel dans l'6tape de 
vulcanisation, et/ou k pression impos6e si au cours de 
l'6tape de vulcanisation, on supprime le vide r6gnait 
dans I'espace clos interne et on soumet ledit espace 
clos k une pression r6gul6e de fagon ad6quate. Dans 45 
ce dernier cas, apr6s fermeture du second moule et 
avant Touverture du second moule, le vide r6gnant dans 
ledit espace clos 6tant coup6, la pression interne de 
vulcanisation est transmise par un fluide agissant par 
rint6rieur de I'espace clos. so 

On va maintenant d6crire la phase de destruction 
du noyau 7, celle-ci pouvant intervenir au cours de la 
vulcanisation, done avant ouverture du second moule, 
ou bien apr6s la vulcanisation, done apr6s ouverture du 
second moule. Le noyau 7. supportant le pneu, est de 55 
nouveau branch6 k I'installation illustr6e k la figure 4, 
par les brides 13 et 14 accoupl6es aux canalisations 3 
et 4. Les billes de verre 6 vont §tre aspir6es par la cana- 




lisation 3, gr§ce k I'aspirateur 64 qui les renvoie k I'inte- 
rieur du reservoir 60. Pour cela, au moins pendant la 
phase d'aspiration, laxe XX' est de pr6f6rence horizon- 
tal et le sommet 32 de la canalisation en bas (figure 7). 
La vanne 40 est ouverte et la vanne de s6lection 43 met 
I'espace clos k I'atmosphere ou en communication avec 
la source d'air comprint. 

Ensuite. la canalisation 3 est escamot6e radiale- 
ment. Le pneu 8 pourra §tre s6par6 de la jante 1, ce qui 
peut se faire par d6coupe de la membrane k un endroit 
proche de sa fixation sur la jante, ou en retirant les 
anneaux 1B4 et IBS dans la seconde variarrte. A ce 
stade, la membrane peut Stre enlev6e de rint6rieur du 
pneu ou bien §tre Iaiss6e comme emballage et protec- 
tion du pneu jusqu k la IrVraison de celui-ci, ou bien 
ladite membrane peut etre Iaiss6e definitivement k 
rinterieur du pneu, corttribuant ainsi k la protection de 
sa paroi interne en cas de roulage 4 plat et/ou contri- 
buant k I'6tanch6it6 de la peau interieure du pneu, ou 
apportant d'autres prcpri6t6s utiles k cet endroit du 
pneu. Le cycle de fabrication suivant d6bute par la 
constitution d'une nouvelle membrane. 

Dans l'exemple illustrant I'invention, la mature de 
remplissage 6tant constitu6e par des billes de verre. sa 
conductibilite thermique est irks faible. Le remplissage 
par des billes de verre 6 laisse beaucoup de vide k I' 
irtt6rieur du noyau 7. Le noyau est ainsi par nature Xrks 
peu conducteur de la chaleur. Notamment si la vulcani- 
sation est men6e tout en laissant le pneu sur le noyau 7, 
on peut souhaiter que le noyau 7 soit k une temperature 
assez 6lev6e, pour ne pas qull absorbe une partie trop 
importante des calories apport6es par le moule 9 lors 
de la vulcanisation, et en m§me temps suffisamment 
basse pour ne pas provoquer une vulcanisation trop 
rapide du caoutchouc depose sur le noyau pendant 
Tassemblage du pneu. On sait en effet qu'il est souhai- 
table d'6viter de vulcaniser avant que le caoutchouc ne 
soit soumis k un certain niveau de pression. Par 
ailleurs, comme r elevation de temperature des melan- 
ges de caoutchouc proches du noyau ou en contact 
avec celui-ci peut etre plus lente, selon la capacite calo- 
rrfique specifique de la mati6re utilisee, on peut de pre- 
ference adapter la formulation desdits melanges pour 
ne pas augm enter le temps total de vulcanisation du 
pneu. A cette fin, on peut utiliser un systeme de vulcani- 
sation tr6s rapide, comme celui d6crit dans la demande 
de brevet EP 0 695 780. 

En pratique, selon le present mode de realisation, 
les billes de verre 6 sont pr6chauff6es et maintenues k 
une terrperature d'errviron 100 k 120°C dans le reser- 
voir 60. Le noyau 7 est done fabriqu6 k la m§me tempe- 
rature. Bien entendu, puisque la vulcanisation du pneu 
6l6ve la temperature de celui-ci k une temperature bien 
sup6rieure, la peau du noyau 7 tendra elle aussi vers 
une temperature proche de la temperature de vulcani- 
sation, celle-ci etant compatible avec un temps de cuis- 
son raisonnable pour le pneumatique. Cependant, etant 
donn6 la nature isolante du noyau, le gradient de tem- 
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perature k partir de la surface du noyau est tres eieve. 
ce qui fait que I'effet de rechauffement sur la masse de 
billesde verre 6 contenues dans le noyau 7 reste faible. 
Dks lors, et ceci constrtue un avarrtage par rapport k 
('utilisation de noyaux metalliques, on n a pas k attendre 5 
le temps de refroidissement du noyau apres une vulca- 
nisation et avant de reutiliser les memes billes pour 
( assemblage du pneu suivant 

On a vu que Tinvention permet aussi de detruire le 
noyau au tout debut de la vulcanisation ou bien k 10 
nlmporte quel moment avant la fin de la vulcanisation 
(done de la fabrication de I'objet), par exemple des que 
le mouie exterieur 9 estferme autour du pneu. Dans ce 
cas, Inspiration des billes de verre peut aussi avoir lieu 
alors que la position du noyau 7 est telle que son axe is 
est vertical. L'aspiration est malgre tout possible en 
creant un courant d'air radial suffisamment violent pour 
entrainer toutes les billes hors de I'espace clos. On pre- 
vort par exemple des fentes d'admission d'air sur toute 
la peripherie de la jante pr6s de son bord srtu6 axiale- 20 
merit en haut, et fentes d'6vacuation de Tair entratnant 
les billes sur toute la peripherie de la jante prdsde son 
bord situe axialement en bas. 

Lorsque la destruction du noyau intervient au tout 
debut de la vulcanisation ou bien k nlmporte quel 25 
moment avant la fin de la vulcanisation, une pression 
regulee est appliquee sur le pneu en cours de vulcani- 
sation via la membrane 2. En outre, on peut apporter au 
pneu des calories par linterieur egalement, en contrd- 
lant la temperature du fluide k I'interieur de la mem- 30 
brane 2, au besoin en le faisant circuler. De preference, 
on utilise de l azote ou de Tair convenablement dehy- 
drate. On peut aussi elaborer une loi de vulcanisation 
dans laquelte la part essentiel de renergie de vulcanisa- 
tion est apportee par I'exterieur. L'invention permet ainsi 35 
de beneficier de I'avantage qu'il yak construire puis k 
mouler un pneu cru sur un noyau substantiellement 
rigide, tout en menageant la possibility de vulcaniser k 
conditions contr6!6es de temperature et de pression 
auxquelles est soumise la paroi interne du pneu, avec 40 
dans le cas de la membrane etirable decrite ici I'avan- 
tage d'une barriere thermique n6gligeable par rapport 
aux membranes de vulcanisation classiques. 

L'invention s'etend ainsi k un proc6d6 de fabrication 
d'un pneu ou un bandage en caoutchouc vulcanisable, 45 
comportant une phase d'assemblage d'une ebauche 
crue, une phase de moulage et une phase de vulcanisa- 
tion, dans lequel : 

I'assemblage de I'ebauche est realise sur un noyau so 
rigide constrtue essentiellement par une matiere 
solide fluidisable enfermee dans un espace clos 
comportant une membrane definissarrt la surface 
sur laquelle on assemble rebauche crue, ladite 
matiere etant rendue rigide. ss 
le moulage est effectu£e en refermant autour du 
noyau supportant rebauche un moule comportant 
d'autres pieces rigides cooperant avec le noyau 



pour definir la geometrie finale du bandage et def i- 
nir un volume moulant correspondant substantielle- 
ment au volume de I'ebauche crue. de fagon k 
emprisonner rebauche et k en mouler toutes les 
faces, 

puis la vulcanisation est menee k pression regulee 
en, apres moulage de rebauche, rendant k nou- 
veau ladite matiere fluide, et en soumettant ledit 
espace clos k Taction de ladite pression regulee. 

Dans un mode d'execution, rapport des calories 
necessaires k la reaction de vulcanisation se fait essen- 
tiellement par transfer! thermique au travers desdites 
autres pieces rigides du moule. 

En variante, comme dej^ evoqu6, le principe de 
fabrication d'un noyau explique ci-dessus peut etre uti- 
lise pour fabriquer un ensemble dans lequel un pneu est 
lie k demeure k sa jante. Dans ce cas, la jante 1 n'est 
plus un element de la machine de fabrication du pneu 
mais une piece r6alisee precedemment. Bien entendu, 
dans ce cas, les canalisations 3 et 4 sont congues pour 
§tre branchees de fagon amovible sur des passages 
prevus k cet effet sur la jante. Le pneu est lie def initive- 
merrt sur les bords de la jante. L'homme du metier peut 
imaginer de nombreuses possibilites et il existe 
d'ailleurs plusieurs solutions connues dans retat de la 
technique. On peut citer par exemple !a demande de 
brevet EP 0 603 533 ou bien la demande de brevet DE 
32 06 171. Bien entendu, dans ce cas. la membrane 2 
reste k demeure dans le pneu ou le bandage eiastique 
sans inconvenient pour celui-ci. De m§me, que ce soit 
pour la derniere variante £voqu6e ou pour la premiere, 
le fait qu'il subsiste eventuellement quelques billes de 
verte dans le pneu n'est d'aucun prejudice pour son 
fonctionnement. 

Revendications 

1 , Procede de fabrication d'un objet quelconque, com- 
prenant, k chaque cycle de fabrication d'un nouvel 
objet, les etapes suivantes : 

cr6er une cavite. de volume et de forme prede- 
termines, au moyen d'une part d'un nouvel 
apport de matiere formant une membrane (2) 
que Ton dispose sur la surface de moulage 
d'un premier moule (5), ladite surface de mou- 
lage ayant une ouverture, et au moyen d'autre 
part d'un support (1 ) fermant ladite ouverture et 
etant en contact avec ladite membrane sur 
toute la peripherie de I'ouverture, pour definir 
un espace clos k I'interieur dudrt support et de 
ladite membrane, 

remplir k refus tout le volume de ladite cavite 
d'une matiere solide fluidisable (6), 
rendre rigide ladite matiere fluidisable, et 
demouler pour liberer un noyau rigide et soli- 
daire dudit support, contenant ladite matiere 
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fluidisable rendue rigide, tout en maintenarrt 
ledit noyau par le support, et utiliser ledit noyau 
pour fabriquer un objet, le noyau definissant 
une surface dite interne dudit objet, 
rendre fiuide et extraire ladrte matiere fluidisa- 
ble pour detruire le noyau et r6cup6rer ladite 
matiere pour la fabrication d'un prochain objet 

2. Proc6d6 selon la revendication 1 dans lequel, pour 
disposer la membrane k la surface de moulage du 
premier moule, on procede de la fagon suivante : 

d6rouler une feuille de matiere etirable consti- 
tuant ladite membrane (2), recouvrir la surface 
dudit support et fixer ladite membrane (2) sur 
tout le pourtour de ceiui-ci, ce qui d6finit un 
espace clos entre support et membrane, 
fermer ledit premier moule (5) autour de 
I'ensemble support et membrane pour cr6er 
ladite cavity de volume et de forme predetermi- 
nes, du c6t6 dudit support sur lequel la mem- 
brane a 6t6 mont6e, 

plaquer la membrane contre la paroi dudit pre- 
mier moule. 

3. Proc6d6 selon la revendication 2. dans lequel apr6s 
la fermeture du premier moule et avant de remplir 
ledit volume, on soumet ledit espace clos k une 616- 
vation de pression pour 6tirer la membrane jusqu e 
I'amener au contact du premier moule. 

4. Proc6d6 selon Tune des revendications 1 & 3 dans 
lequel, k chaque cycle de fabrication, on s6pare 
ladite membrane dudit support pour Iib6rer ledit 
objet et ladite membrane, et on r6utilise ledit sup- 
port pour la fabrication d'un prochain objet. 

5. Proc6d6 de fabrication d'un bandage en utilisant te 
proc6d6 selon Tune des revendications 1 & 4, dans 
lequel : 

le support est une jante (1 ), une feuille formant 
membrane est fix6e sur tout le pourtour de 
ladite jante sur deux zones d'ancrage Iat6rales 
annulaires, de fagon k d6finir ledit espace clos 
du c6t6 radialement ext6rieur de ladite jante, 
entre la jante et la membrane, et de fagon k 
Iib6rer un noyau de revolution, solidaire de 
ladrte jante, que Ton utilise comme noyau 
interne autour duquel on fabrique un bandage, 
mouler ledit bandage sur ledit noyau interne, le 
moulage de la surface dite ext6rieure du ban- 
dage 6tant obtenu au moyen d'un second 
moule (9), 

k la fin du moulage du bandage, on ouvre et on 
escamote ledit second moule. 

6. Proc6d6 selon la revendication 5, utilis6 pour fabri- 



quer un bandage en caoutchouc, dans lequel les 
constituants du bandage sort d6pos6s sur ledit 
noyau apr6s la liberation de celui-ci, pour obtenir un 
bandage cru, puis ledit second moule est referm6 
5 autour du bandage cru recouvrant ledit noyau, pour 
assurer le moulage et la vulcanisation du bandage. 

7. Proc6d6 selon la revendication 6 dans lequel, apr6s 
fermeture du second moule et avant son ouverture. 
10 la depression r6gnant dans ledit espace clos est 
re!3ch6e et la pression de vulcanisation est trans- 
mise par un fiuide agissant par I'int6heur de 
Tespace clos. 

is 8. Proc6d6 selon la revendication 7, dans lequel la 
destruction du noyau debute avant I'ouverture du 
second moule. 

9. Proc6d6 de fabrication d'un pneu ou bandage en 
20 caoutchouc vulcanisable, co important une phase 

d'assemblage cfune ebauche crue, une phase de 
moulage et une phase de vulcanisation, dans 
lequel : 

25 • 1'assemblage de l'6bauche est r6alis6 sur un 
noyau rigide constitu6 essentiellement par une 
matiere solide fluidisable enferm6e dans un 
espace clos comportant une membrane d6fi- 
nissant la surface sur laquelle on assemble 

30 rebauche crue, ladite matiere etant rendue 

rigide, 

le moulage est effectu6e en refermant autour 
du noyau supportarrt l'6bauche un moule com- 
portant d'autres pieces rigides coop6rant avec 

35 le noyau pour definir la g6om6trie finale du 

bandage et d6finir un volume moulant corres- 
pondarrt substantiellement au volume de 
rebauche crue, de fagon k emprisonner rebau- 
che et k en mouler toutes les faces, 

40 • puis la vulcanisation est men6e a pression 
reguiee en, apres moulage de rebauche, ren- 
dant k nouveau ladite matiere fiuide, et en sou- 
mettant ledit espace clos k Taction de ladite 
pression r6gulee. 

45 

10. Proc6d6 selon la revendication 9, dans lequel 
I'apport des calories necessaires k la reaction de 
vulcanisation se feit essentiellement par transfert 
thermique au travers desdites autres pieces rigides 

so du moule. 

11. Proc6d6 selon rune des revendications 1 k 10. 
dans lequel ladite matiere fluidisable est une 
matiere putv6rulerrte que I'on rend rigide en cr6ant 

55 une depression dans ledit espace clos pour plaquer 
la membrane contre ladite matiere etque I'on rend 
fiuide en supprimant la depression. 
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12. Procede selon la revendication 11, dans lequel la 
matidre pulverulente est constrtuS par des billes de 
petit diametre en matiere thermiquement isolante. 

1 3. Installation de construction d'un noyau pour la fabri- 
cation d'un objet par depose sur le noyau, ladrte 
installation comportant : 

un reservoir (60) capable de contenir une 
mature solide f luidisable (6). 
des moyens pour manipuler un premier moule 
(5) dont la surface de moulage def init au moins 
partiellement la surface exterieure dudit noyau, 
ladite surface de moulage etant ouverte. 
des moyens pour mairttenir un support (1), 
des moyens pour fabriquer une membrane (2) 
etanche que Ton dispose sur ladite surface de 
moulage du premier moule (5). et creer une 
cavrte, de volume et de forme predetermines, 
en fermant ladite ouverture au moyen dudit 
support (1), pour definir un espace clos entre le 
support et la membrane, 
des moyens pour transvaser ladrte matiere 
depuis le reservoir vers ledit espace clos, et 
inversement, de fagon k ce que ladrte matiere 
puisse occuper tout le volume de ladite cavite, 
des moyens pour rendre rigide ladite matiere 
pour cr6er un noyau solidaire du support. 

14. Installation selon la revendication 13, dans lequel 
ladite matiere fluidisable est une matiere pulv6ru- 
lente que Ton rend rigide en errant une depression 
dans ledit espace clos pour plaquer !a membrane 
contre ladite matiere et que I'on rend fluide en sup- 
primant la depression. 

1 5. Installation selon la revendication 14, dans lequel la 
mature pulverulente est constrtue par des billes de 
petit diametre en mature thermiquement isolante. 

16. Installation selon rune des revendications 13 a 15, 
dans laquelle les moyens pour confectionner une 
membrane component un distributee de film etira- 
ble (22). 

17. Installation selon la revendication 16, comportant 
des moyens pour derouler le film et pour confec- 
tionner et fixer de fagon etanche le film k la periphe- 
ric dudit support de fagon k creer ladite membrane 
et disposer d ? un ensemble comprenant le support 
et la membrane, ledit espace clos etant def ini entre 
support et membrane, et dans laquelle les moyens 
pour manipuler un premier moule (5) amenerrt ce 
premier moule en contact avec ledit support et 
creent ainsi une cavite de volume et de forme pre- 
determines, du c6te dudit support ou se trouve 
ladite membrane. 



18. Installation selon I'une des revendications 13 a 17, 
dans laquelle les moyens pour transvaser com- 
prennent des moyens pour faire varier la pression 
regnant dans (edit espace clos par rapport k la 

5 pression regnant dans ledit reservoir. 

19. Installation selon Tune des revendications 13 & 18, 
dans laquelle ledit noyau est un noyau sensible- 
merrt toroidal utilise pour la fabrication d'un ban- 

w dage, et dans laquelle ledit support est une jante 
(1) comportant une parte mSdiane reliant deux 
zones d'ancrage laterales annulaires. 

20. Installation selon la revendication 19, dans laquelle 
15 les deux zones d'ancrage laterales annulaires sorrt 

separees d'une distance fixe predetermine^ 

21. Installation selon la revendication 20, dans laquelle 
la jante comporte deux demi-jantes axialement 

20 separables, les zones d'ancrage laterales annulai- 
res etant amenag6es sur chacune des demi-jantes. 

22. Installation selon Tune des revendications 19 k 21 , 
dans laquelle les moyens pour transvaser com- 

25 prennent une canalisation (3) pouvant §tre connec- 
tee k ladite jante, ladite canalisation etant 
escamotable de fagon k ce que son sommet (32) 
puisse sort aff leurer la surface de ladite jante. soit 
faire protuberance par rapport k ladite surface 

30 d'une hauteur predetermine^ 

23. Installation selon I'une des revendications 19 k 22, 
dans laquelle lesdits moyens pour maintenir la jante 
permetlertt de la positionner k axe horizontal, la 

35 jante etant immobilisee de sorte que sa position 
angulaire amene la canalisation soit en haut soit en 
bas. 

24. Installation selon I'une des revendications 19 k 23, 
40 utilisee avec un premier moule forme par deux pie- 
ces de revolution (51 , 52) ayant une ligne de jonc- 
tion situee dans un plan perpendiculaire a I'axe du 
pneu, ledit plan etant tel que ladite ligne de jonction 
correspond au plus grand p6rimetre qu'un tel plan 

45 peut contenir, installation dans laquelle lesdits 
moyens pour manipuler le molle assurent en mou- 
vement axial relatif entre chacune des deux pieces 
et entre chaque piece et la jante. 

so 25. Installation selon Tune des revendications 13 a 24, 
dans laquelle les moyens pour confectionner une 
membrane etanche comprennent un distributee de 
film etirable (22). des moyens pour preiever un tron- 
gon de film de longueur predetermin6e hors du dis- 

55 tributeur. des moyens pour refermer ledit trongon 
sur lui-meme de fagon etanche pour constituer 
ainsi un manchon (20), des moyens pour fixer de 
fagon etanche les extremites laterales dudit man- 
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chon sur lesdites zones d'ancrage laterales de la 
jante. 

26. Jante (1) utilis6e pour la fabrication d'un noyau ser- 
vant k la fabrication d'objets sensiblement toroT- 5 
daux, ladite jante comportant une partie m6diane 
reliant deux zones d'ancrage laterales annulaires 
pour fixer les bords d'une membrane Arable de 
fagon k d§finir un espace clos du c6t6 radialement 
exterieur de ladite jante entre la jante et la mem- 10 
brane, ladite jante comportant un orifice de pas- 
sage dun fluide qui peut etre s6lectivement ferm6 

ou ouvert, ladite jante comportant en outre une 
canalisation (3) la traversant et comportant une 
vanne (30) qui peut §tre s6lectivement ferm6e ou is 
ouverte, la canalisation aboutissant k un orifice 
auquel on peut branch er de fa$on amovible une 
tuyauterie, ladite canalisation 6tant escamotable de 
fagon a ce que son sommet (32) puisse sort affleu- 
rer la surface radialement exterieure de la jante, 20 
sort fatre protuberance par rapport k ladite surface 
d une hauteur predetermine 

27. Jante selon la revendication 26, caracteris6e en ce 
qu'elle est en ce que lesdites zones d'ancrage sont 25 
separees d'une distance fixe pr£d§termin6e. 

28. Jante selon la revendication 26. caract6ris6e en ce 
qu'elle comporte deux demi-jantes axialement 
s§parables, les zones d'ancrage laterales annulai- 30 
res §tant am£nag£es sur chacune des demi-jantes. 

29. Jante selon I'une des revendications 26 k 28, dans 
laquelle les zones d'ancrage laterales annulaires 
sont constitutes par des dtgagements am6nag6s 35 
sur le bord axialement exterieur et radialement inte- 
rieur de ladite jante, coop6rant avec des anneaux 
pour pincer les bords de ladite membrane. 
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